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233-lS.^OP(l8.44lH) 7. 3- 1972 



CesK§ zavody motocyklov6 , narodni podnik 5 Strakonice (CSSR) 



Verfahren und Vorrichtung zur Montage von Bin- 
jfach- und. Mehrfach-Antriebsrollenketten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Montage oder zum Zusammenbau von Einfach- und 
Mehrfach-Antriebsrollenketten, wobei mit Hilfe von Zubrin- 
gern, Eins telldornen und Prages tempeln zusammengebaute Teile 
eine Mont age -Fiihrungsbahn durchlaufen , der die einzelnen 
Teile an entsprechenden Arbei tss tell en aus Fuhrungen und 
Magazinen zugefiihrt werden. 



Nach den bis her bekannten Verfahren und Vorrichtungen 
zur Montage von Roll enke tt en werden Einfach- sowie auch 
Mehrfachrollenketten f ortschreitend in mehreren Arbeits- 
abschnitten so raontiert, dafl in den einzelnen Arbeitsab- 
schnitten durch allmahliche Hinzufiigung von weiteren Ketten- 
bestandteilen eine komplette Kette entsteht. 
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Bei Einfach-Antriebsrollenketten erfolgt die Montage 
stets mit Hilfe von hochstens zwei Kettenbolzen auf einmal 
so, daB bei der Montage die Kette nur run zwei Kettenteilun- 
gen vorgeschoben wird. 

Infolgedessen ist der montiert werdende , d. h, der 
noch nicht komple ttierte Teil der Kette ziemlich lang, was 
die Kompliziertheit und die Abmessungen der Vorrichtung fiir 
die Montage von Rollenketten vergroflert. Bei einer Mehrfach- 
Rolienkette wird, je komplizierter diese ist, deren bisher 
unkomplettierter Teil urn so mehr durch das Vorkommen von 
AusschuB gefahrdet, falls die Zufiihrung irgendeines Be- 
standteils der* Rolienkette an irgendeiner der einzelnen 
Arbeitsstellen versagt. 

Die bisher bekannten Vorrichtungen haben im allgemei- 
nen auch den Nachteil , daB sie eine nur verhaltnismaflig 
kleine Arbeit sgeschwindigkeit zulaseen, Dieser Nachteil 
ist insbesondere dann bemerkbar , wenn die Prages tempel f 
die die Kette montieren, auBer der Bewegung in einer zur 
Achse der Kette senkrechten Ebene noch eine Zufiihrungsbe- 
we going auBiiben reiissen, die die Kette zwischen einzelnen 
Arbeitsabschnitten fiirdert, und sich una die Lfinge der Vor- 
s chubb aim zurilckbewegen muss en, wobei sie fur Krafte di- 
re en si oniert werden nuissen, die bei der Montage der Kette 
entstehen. 

Die Vorrichtung gemafi der Erfindung fiihrt hingegen 
nur kurze HUbe durch, und das Gewicht der Zufuhrungsschl it- 
ten und der Stanzwerkzeuge ist gering, so daB sie eine htt- 
here Arbeit sgeschwindigkei t zuiaflt. Ebenso ermttglicht eine 
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selbstandige Steuerung der Arbeitsbewegungen der einzelnen 
Telle der Vorrichtung durch Nocken deren geeignete zeitliche 
tjberschneidung, was die Arbeitsgeschwindigkeit im Vergleich 
rait; dem oben erwahnten Verfahren erhoht, bei dem die die 
Kette mora "tier end en Pragestempel diese anch gleichzeitig 
vorschieben mils sen . 

Die angefuhrten Nachteile beseitigt das erfindungsge- 
ma.Be Verfahren zur Montage von Einfach- oder Mehrfach-An- 
triebsrollenketten dadurch, daB an einer ersten Arbeit s- 
s telle durch Kettenbolzen die entsprechenden Kettenglieder, 
bei Mehrfachrollenketten auch die mittlere Kettenplatte 
oder Kettenplatten und die untere aafiere Kettenplatte, ver- 
bunden verden, wobei an einer zveiten Arbeit ss telle auf 
die schon f ruber mon tier ten Kettenbolzen eine obere aufiere 
Kettenplatte aufgeschoben wird. 

Eine Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
besteht darin, daB an der ersten Arbeit ss telle durch min- 
destens vier Kettenbolzen die entsprechenden inner en Ket- 
tenglieder, bei Mehrfachrollenketten anch die mittleren 
Kettenplatten und die unteren auBeren Kettenplatten, ver- 
bunden werden, wobei »xi der zweiten Arbeit ss telle auf die 
schon friiher mon tier ten Kettenbolzen die oberen auBeren 
Kettenplatten aufgeschoben werden. 

Die Vorri chtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaflen 
Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dafl sie mit gedrtick- 
ten Zubringern versehen ist, die an seit lichen Zu f iihrung s - 
schlitten fttr schrittweisen Vorschub der inner en Ketten- 
glieder in der FUhrungsbahn angeordnet sind, mittels derer 
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der schrittweise Vorschub der fertigmontierten Kette er- 
folgt. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung wird dadurch ausge- 
staltet, dafl sie mit einem Einstellzahnkamm Oder mit e in em 
durch Einstellbolzen gebildeten Einstellblock versehen ist, 
der umkehrbar verschiebbar senkrecht zu den Kettenbolzen in 
einer Fuhrungsbahn zur Einstellung der Kettenteilung der 
inneren Kelt englieder der Rollenkette angeordnet 1st. 

Es ist ferner zvecMflig, dafl die Vorrichtung einen 
zweiten Zubringer zur Verschiebung einer oder mehrerer zu 
montierender unterer auBerer Kettenplatten in eine Lage be- 
sitzt, die im GrundriB mit. einer zu monti erenden mittleren 
Kettenplatte oder mit mehreren Kettenplatten und mit wei- 
teren Zubringern koaxial angeordnet ist, und weitere Zu- 
bringer zur gemeinsamen Verschiebung einer unteren auBeren 
Kettenplatte oder mehrerer Kettenplatten und einer mittle- 
ren oder mehrerer mittlerer Kettenplatten in eine Fuhrungs- 
bahn in entsprechender Hdhenlage in eine mit den Einstell- 
dornen und rait den Kettenbolzen koaxiale Lage. 

Ferner ist es vorteilhaft, dafl auf den vorderen Zu- 
flihrungs schlitten filr die ZufUhrung einer unteren Mufleren 
Kettenplatte oder mehrerer Kettenplatten und einer mittle- 
ren Kettenplatte oder mehrerer Kettenplatten in der Filhrung 
ein weiterer Schlitten fur die ZufUhrung einer oberen aufle- 
ren Kettenplatte oder mehrerer Kettenplatten angeordnet ist, 
wobei dieser Schlitten gegenUber dem vorderen Zuftlhrungs- 
schlitten durch eine Verschluflfeder fur eine wahlweise Ein- 
stellung seiner Vorwartsbewegung abgefedert ist. 
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Es empfiehlt sich auch, daB der Zuftihrungsschli tten 



zur ZufUIirung von Kettenbolzen relativ zur Montagefiihrunge- 
bahn an der gegeniiberliegenden Seite zum weiteren ZufUh- 
rungsschlitten fur die Zufiihrung einer unteren aufleren Ket- 
tenplatte oder mehrerer Kett enplatten und gege"benenfalls 
auch einer oberen aufleren Ke ttenplat t e oder mehrerer Ket- 
tenplatten angeordnet ist. 

Ein Vorteil der Vorrichtung gemaB der Erfindung ist 
die Mbglichkeit einer erhShten Arbeitsgeschwindigkeit, veil 
der Stanzkopf und der Einstellkdpf Bewegungen nur in einer 
zur Achse der Kette senkrechten Ebene durchfiihren und well 
zur Verschiebung der Kette zvischen den einzelnen Arbeits- 
abschnitten seitliche Zufiihrungss chli 1 1 en angeordnet sind. 
Die eigentliche Montage der Kette erfolgt dann nur an zwei 
Stellen der Montage f iihrungsbahn mit ein era MindestmaB un- 
fertiger Ketten. Info lgedes sen ist die Vorrichtung gemaB 
der Erfindung im Vergleich zu friiheren Vorrichtungen weni- 
ger kompliziert und weniger umfangreich. Im Falle einer 
StSrung in der ZufUhrung von Bestandteilen kommt es zum 
augenblicklichen Abstellen der Vorrichtung mit Hilfe einer 
Kontrollvorrichtung, so daB der montiert verdende Teil der 
Kette kiirzer und tibersichtlicher ist. Dariiber hinaus wird 
durch die Montage mit Hilfe von mindestens vier Kettenbol- 
zen auf einmal eine Verdoppelung oder weitere Vervielfachung 
der Leistung der Vorrichtung erzielt. 

Das Verfahren und ein Ausfiihrungsbei spiel der Vorrich- 
tung zur Montage von Einfach- und Mehrf ach-Antriebsrollen- 
ketten sind in der (teilweise schematisch vereinfachten) 
Zeichnung nfiher erlautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 einen inner en Block einer Einf ach-Rollenkette , 
der bei deren Montage verwendet wirdj 

Fig. 2 einen Teil der montierten Einf ach-Rollenkette j 

Fig. 3 schematisch eine Vorrichtung fur die Montage 
einer Einfach-Rollenkette in Vorderansicht ; 



Fig. k eine schematische Darstellung deraelben Vor- 
richtung im Grundrifl in der Ebene A- A nach 
Fig. 3? 

Fig. 5 eine schematische Darstellung derselben Vor- 
richtung in Seit enansicht im Schnitt in der 
Ebene B-B nach. Fig. k ; 

Fig. 6 einen einzelnen inner en Block einer Zwe if ach- 
Rollenkette, der bei deren Montage verwendet 
wird ; 

Fig. 7 einen Teil der montierten Zweif ach-Rollenkette j 

Fig. 8 eine Vorrichtung zur Montage von Vielfe^ch- 
Rollenketten in einer schematischen verein- 
facht dargestellten AusfUhrung im Schnitt A'-A 1 
nach Fig. 9; 

Fig. 9 eine Ansicht derselben Vorrichtung nach Fig. 8 
im Grundrifl mit teilweise abgenommenen oberen 
Werkzeugen, und 
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Fig. 10 einen Schnitt durch dieselbe Vorrichtung in 
der Ebene B'-B 1 nach Fig. 9* 



Fie* 1 zeigt ein inneres Kettenglied 1, das im be- 
schriebenen Beispiel der Montage einer Einf ach-Rollenkette 
10 verwendet wird. Das innere Kettenglied 1 bestent aus 
2wei Hiilsen 2, 3 raid aus auf denselben drehbar angeordne- 
ten Rollen k t 5. Auf beiden Enden der Hiilsen 2, 3 is* Je- 
wells fest eine innere Kettenplatte 6, 7 aufgestanzt. Die- 
ses innere Kettenglied 1 bildet einen der bei dem Verfah- 
ren und der Vorrichtung zur Montage von Einfach-Rollenket- 
ten verwendeten Bestandteile, wovon ein Teil in Fig 2 ge- 
zeigt wird. Diese Einfach-Rollenkette IO ist aus inneren 
Kettengliedern 1 und aus aufleren Kett enplatt en 11, 11 1 mit 
Hilfe von Kettenbolzen 12 montiert, 

Der Vorgang bei der Montage von Einfach-Rollenketten 
geraa.fi dem Verfahren nach der Erfindung wird zusammen mit 
der schematisch darges t ell ten Vorrichtting und mit dem durch- 
gefiinrten Arbeits vorgang in Fig. 3 und 5 darges t ell t, wb 
auf einem Gestell 16 der Vorrichtung in Lagern eine (nicht 
dargestellte) Nockenwelle mit Nocken gelagert ist, die die 
Arbeitebewegungen der ganzen Vorrichtung fur die Montage 
der Ketten bevirkt. Auf einem Stanzkopf 17 1 <*er auf Saul en 
18, 19 befestigt ist, sind obere Arbeitswerkzeuge befestigt, 
d. h. ein Stanzwerkzeug 52 fur die oberen aufleren Ketten- 
platten 1 1 und ein Stanzwerkzeug 53 fiir die unteren aufle- 
ren Kettenplatten 11. Die einzelnen Bestandteile der Ket- 
ten werden in an sich bekannter Veise aus Magazinen zuge- 
ftinrt. Von einem vertikalen Magazln 20 in Form einer pro- 
filierten Fiinrung werden gleicnzeitig zwei innere Ketten- 
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glieder 1 zugefiihrt und durch einen Zubringer 2 1 an einem 
vorderen Zufuhrungsschlitten 22 abgenommen und in eine Ftth- 
rungsbahn 23 gebracht, die ein Zubringer 24 auf einen seit- 
lichen Zufuhrungsschlitten 25 weiter an eine Stelle schiebt, 
in der sie mit den weiteren Bestandteilen der zu montieren- 
den Kette verbunden werden. An dem seitlichen Zufuhrungs- 
schlitten 25 ist gleichzeitig ein Zubringer 26 angeordnet, 
der von zwei Flihrungen 27, 28, die durch einen FUhrungs- 
block 29 abgeschlossen werden, zwei untere Muflere Ketten- 
platten 11 abnimmt, wobei dieser in bezug auf den Zubringer 
24 der inneren Kett englieder 1 urn eine Kettenteilung ver- 
se tzt ist. 

Diese beiden unteren aufleren Ket tenplat ten 1 1 sind 
ebenfalls in eine Vorberei tungslage versetzt, aus der eie 
dann mit Hilfe des vorderen Zuflihrungsschlit tens 22 und 
eines auf demselben angeordneten Zubringer s 30 in eine mit 
Einstelldornen 31, 32, 33, 34 auf einem unteren Einstell- 
kopf 35 koaxiale Lage verschoben werden. Xn die glelche La- 
ge werden mit Hilfe von auf hinteren Zufuhrungsschlitten 38 
angeordneten Zubringerspannzangen 36, 37 auch die vier Ket- 
tenbolzen 12 verschoben, die von vier Flihrungen 39 » 40, 4l, 

42 abgenommen werden, die oberhalb der hinteren Umkehrpunk- 
te der Zubringerspannzangen 26, 37 angebracht sind. Auf der 
vorderen Seite dieser Vorrichtung fur die Montage von Ket* 
ten ist gleichzeitig auch ein weiterer Zufuhrungsschlitten 

43 mit einem Zubringer 44 angebracht, die zwei benachbarte 
obere auflere Kettenplat ten 11, 11 » , die von zwei durch ei- 
nen Ftlhrungs block 47 abgeschlossenen Flihrungen 45, 46 ab- 
genommen werden, in eine mit Einstelldornen 48, 49, 50, 51 
koaxiale Lage des Stanzwerkzeugs 52 fiir die oberen aufleren 
Kettenplatten 11* fdrdern. Der vordere Zufuhrungsschlitten 38 
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befinden sicli gleichzeitig in der vorderen Arbeit slage, 
und im Laufe der Haltezeit der Bevegung fahren die Ein- 
stelldorne 32, 32, 33 » 3^ auf dem unteren Einstellkopf in 
die vier Offnungen in den zwei benachbarten unteren aufie- 
ren Kettenplatten 1 1 und in den drei benachbarten Ketten- 
gliedern 1 der Rollenkette 10. Unmittelbar an diesen Stand 
kniipft die Bewegung des Stanzverkzeugs 53 fur die untere 
auflere Kettenplatte 11 in Abwalrts-Richtung an, so da£ aus 
den Zubringer - Spannzangen 36, 37 Teste Pragesterapel 54 , 55, 
56, 57 sich in die vier Offnungen in den drei benachbarten 
inneren Kettengliedern 1 mit Hilfe von Kettenbolzen 12 her- 
auszuschieben beginnen, die einander iiberdeckend in den 

■ 

Offnungen der zwei benachbarten unteren aufleren Ketten- 
platten 11 befestigt sind, wobei sie vor sich die Einstell- 
dorne 31, 32, 33, 34 herausdriicken. Bei der B wegung des 
Stanzverkzeugs 52 fur die oberen aufleren Kettenplatten 1 1 
bewegen sich mit demselben auch die in demselben mit Hilfe 
von Federn 58 1 59 1 60, 6.1 abgefederten Einstelldorne 48, 49, 
50, 51 , die von den Offnungen der zwei benachbarten oberen 
Kettenplatten 11' wahrend des Stills tands der Bewegung des 
vorderen Zufuhrungsschli ttens 22 in einer mit den Ketten- 
bolzen 12 koaxialen Lage erfaflt werden, die schon friiher in 
die zu montierende Kette eingeschoben wurden. Die oberen 
aufleren Kettenplatten 11', die so auf den Kettenbolzen 12 
der zu montierenden Einf ach-Rollenkeit e 10 gehalten werden, 
werden bei Vollendung des Hubs des Stanzwerkzeugs 52 in Ab- 
warts-Richtung durch die Plache dieses Stanzwerkzeugs 52 
einander iiberdeckend auf die Kettenbolzen 12 der zu mon- 
tierenden Rollenkette 10 aufgestanzt, Bei samtlichen eben 
beschriebenen, zur Montage der Kette notwendigen Operatio- 
nen wird deren richtige Lage, und zwar sowohl der einzelnen 
Beatandteile als auch des Ganzen, durch einen Eins tellkamm 62 
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sichergestellt , der durch die Wand eines Mont ageb locks 63 
hindurchgeht • Der Eins tellkamm 62 fiihrt durch Anlegen an 
die Rollen k der inneren Kett englieder 1 der zu montieren- 
den Einfach-Rollenkette 10 die Montage der Bestandteile 
der Kette in die richtige Lage fur die ganze Zeit der Mon- 
tage durch. und wird aus der Arbeitslage bloB bei Verschie- 
bung des seitlichen Zufuhrungsschlittens 25 nach vorn frei- 
gegeben, wobei bei der Beendigung dieser Bewegung der Ein- 
s tellkamm 62 schon in seine neue Arbeitslage einfahrt. 

Bei der soeben be schriebenen Vdrrichtung werden die 
Arbeitsbevegungen samtlicher Zufilhrungsschli tten 22, 25» 
38, 43 und dee Einst ellkamms 62 durch einen (nicht darge- 
stellten) Mechanismus betatigt, der stets aus einem Nocken 
und einem zweiarmigen Hebel besteht, wobei der Nocken zum 
Abschieben aus der Arbeitslage dient, in die die angefUhrten 
Glieder durch die Kraft einer in denselben angeordneten 
(nicht dargestellten) Druckfeder zurQckgebracht werden. Da- 
durch wird die beschriebene Vorrichtung vor einer Stbrung 
fiir den Fall des Versagens oder des Eindringens eines Fremd- 
kQrpers an die Stelle der Montage der Kette geechtitzt. Dar- 
Uber hinaus ist es rabglich, in der ganzen Vorrichtung nicht 
dargestellte Kontrollelement e anzuordnen, die bei jeder Un- 
terbrechung des standigen Kontakts zwischen den Schlitten 
22, 25, 38, 43 und deren zugehfirigen, durch einen der zu- 
standigen Nocken ange triebenen Betatigungs-Kraf telements 
sofort durch einen Mikroschal ter einen Impuls zum augen- 
blicklichen Abstellen der ganzen Vorrichtung abgeben. 

Es ist ersichtlich, dafl eine weitere Leistungssteige- 
rung dadurch erzielt werden kSnnte, dafl die beschriebene 
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Anordnung fur die Montage der Einf ach-Rollenke tten fur eine 
weitere L e istungssteigerung gleichzeltig auf einer gr6fieren 
Anzahl von Kettenteilungen durchgefuhrt wird. Dann wiirde 
proportional mit der erhbhten Anzahl der Kettenbolzen 12, 
z. B. seehs oder mehr, bei der Montage auch eine grbflere 
Anzahl, z 0 Bo drei oder raenrere von inner en Kettengliedern 
1 der unteren aufleren Ke ttenplatten 1 1 und der oberen aufie- 
ren Kettenplatten 11 1 verwendet werden. 

Es 1st ebenfalls ersichtlich, dafl die Vorrichtung fur 
die Montage von Antriebsket ten gemaB der Erfindung in ver- 
schiedenen Variationen realisiert werden kann, und zvar bei 
Beibehaltung des Grundge dank ens des Verfahrens der Montage 
der Ketten gemafi der Erfindung, so da 13 an einer erst en Ar- 
beitsstelle mindestens vier Kettenbolzen die entsprechende 
Anzahl der inner en Kettenglieder und der unteren aufleren 
Kettenplatten verbinden, wobei an einer zweiten Arbeits- 
stelle die schon frtther m on tier ten Kettenbolzen auf die 
oberen aufleren Kettenplatten aufgeschoben verden. 

Es ist selbstverstandlich, daB die Erfindung nicht nur 
auf die Montage einer bestimmten Art von Ketten beschrankt 
ist; sie kann auch fur Rollenketten, BUchsenketten, Trans- 
missionsketten oder Trans portrollenket ten mit verschiede- 
nen, einen Ke ttenbestandteil bildenden Mitnehmern verwen- 
det werden. 

Fig* 6 zeigt ein inneres Kettenglied 101, das in dem 
beschriebenen Beispiel der Montage von Zweif ach-Rollenket- 
ten IIO verwendet wird. Das innere Kettenglied 101 besteht 
aus zvei Blichsen 102 und 103 und aus daran drehbar gelager- 
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ten Rollen 10**, 105. An beiden Enden der Bttchsen 102, 103 
1st jeweils eine innere Kettenplatte 106, 107 fest aufge- 
stanzt. Dieses innere Kettenglied 101 bildet einen der bei 
dem Verfahren und bei der Vorrichtung fur die Montage von 
Mehrfach-Antriebsketten verwendeten Bestandteile , wovon ein 
Teil in Fig. 7 dargestellt ist. Die Zweifach-Rollenkette 110 
wird aus den inneren Kettengliedern 101, 101*, aus den mitt- 
leren Kett enplatten 1 1 1 und aus den aufleren Kettenplatten 
112, 112' mit Hilfe von Kettenbolzen 113 zusammenmontiert. 

Fig. 8 bis 10 zeigen ein Ausftihrungsbeispiel der Er- 
findung, wo auf einem Gestell 120 der Vorrichtung in Gleit- 
lagern 121, 122 eine Nockenwelle 123 gelagert ist, auf der 
Nocken 124, 125, 126, 127, 128 angebracht sind. Der Nocken 
^2k bewirkt die Arbeit sbewegungen eines auf Saulen 130, 131 
befestigten Stanzkopfes 129, mit denen eine Kettenplatte 
132 verbunden ist. An den Nocken 124 wird diese ganze Zu- 
samtnens tellung angedriickt und kehrt gleichzeitig nach oben 
zurlick mit Hilfe von (nicht dargestellten) Zugfedern, die 
zvischen der oberen Platte des Gestells 120 und der Platte 
132 befestigt sind. Es ist ersichtlich, dafl, sofern die 
Saulen 130 und 13 1 hohl ausgeflihrt waren, die (nicht dar- 
gestellten) Riickholf edern als zylindri eche Schrauben-Druck- 
federn ausgeflihrt werden konnten, die im Inneren der' Sau- 
len 130, 131 gefiihrt waren und sich an dem unteren (nicht 
dargestellten Teil) des Gestells 120 abetutzen wUrden. Die 
Saulen 130, 131 werden in Lagerbiichsen 133, 1 3** gefUhrt. 
Es ist ebenfalls erkennbar, dafl der Nocken 12*4 nicht direkt 
auf die Platte 132 einwirken muS, sondern zum Bel spiel durch 
Vermittlung eines (nicht dargestellten) mit Rollen versehe- 
nen Hebels, was der wirklichen Ausftlhrung der Vorrichtung 
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entspricht. Der Nocken 125 bewirkt die Arbeitsbewegungen 
eines unteren Einstellkopfes 135, der gegen denselben mit 
Hilfe von zylindrischen, auf FUhrungssSulen 138, 139 ange- 
ordneten Scliraubenfedern 136, 137 angedriickt wird. Zur Ver- 
einfachung der Zeichnung ist dieser direkte Kontakt zwi- 
schen dem Nocken 125 und dem unteren Eins telJ'topf 135 nicht 
dargestellt, auch wenn in der wirklichen Ausfiihrung der Vor 
richtung dieser durch einen (nicht dargestellten) eingeleg- 
ten doppelarmigen Hebel erzielt vird. Weil die durch den 
Nocken 125 dem unteren Einstellkopf 135 erteilte Bewegung 
eine kinematisch eindeutig bestimmte Bewegung ohne ein ein- 
gelegtes elastisches Element darstellt, sind filr den Fall 
einer Stoning oder eines Eindringens von Verunreinigungen 
Oder, eines Fremdkorpers an die Stelle der Montage der Kette 
Einstelldorne l4o, l4l fUr den Teil ihrer Bahn als abgefe- 
derte zylindrische Schraubenfedern 142, 143 ausgefiihrt. Der 
Nocken 1 26 bewirkt die Bewegung eines seitlichen Zufiihrunga- 
echlittens 144 mit Hilfe eines drehbar urn einen Kettenbol- 
zen 146 angeordneten Hebels l45, der in einer Lagerkonsole 
147 gelagert ist, und zwar mit Hilfe eines Ket tenbolzens 
148, der im Eingriff mit einem Vorsprung l4? im seitlichen 
PUhrungsschlitten 144 steht. Der Hebel 145 ist mit einer 
(nicht dargestellten) Rolle versehen, die sich auf dem Nok- 
ken 126 abwalzt. Es ist ersichtlich, daB der seitliche Zu- 
ftihrungsschlitten i44 in dieser Anordnung durch den Nocken 
126 ebenfalls nur aus der Arbeitslage herausgezogen wird, 
in die er durch die Kraft einer (nicht dargestellten) in 
demselben angeordneten Zugfeder zurlickgeholt wird. Der Nok- 
ken 127 bewirkt die Bewegung eines vorderen ZufUhrungs- 
schlittens 150 mit Hilfe eines (nicht dargestellten) ober- 
halb der Nockenwelle 123 angeordneten zweiarmigen Winkel- 
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hebels, der durch einen Kettenbolzen 151 abgeschloesen 1st, 
der mit dem Vorsprung 152 im vorderen Zuftihrungs schlitten 
150 im Eingriff* stent. Es 1st wiederum erkennbar, dafl der 
vordere Zufuhrungsschlit ten 150 in dies.er Anordnung durch 
den Nocken 127 nur aus der Arbeitslage abgezogen wird, in 
die er mit Hilfe einer (nicht dargestellten) in demselben 
angeordneten Druckfeder zurUckgeholt wird. Der Nocken 128 
bewirkt die Bewegung eines hinteren Zufiihriongsschlittens 
153 wiederum mit Hilfe eines (nicht angedeuteten) oberhalb 
der Nockenwelle 123 angeordneten doppelarmigen Winkelhe- 
bels, der durch einen Kettenbolzen 15** abgeschlossen wird, 
der mit einem Vorsprung 155 im Eingriff steht. Weiter ist 
zu erkennen, dafi der hintere ZufiihrungsBchlitten 153 i n 
dieser Anordnung durch den Nocken 128 nur aus der Arbeite- 
lage abgezogen wird, in die er durch die Kraft einer (nicht 
dargestellten) in demselben angeordneten Zugfeder zurUck- 
geholt wird. Dadurch wird im Einklang mit der bei den an- 
deren Schlitten ikk und 1 50 beschriebenen analogen Anord- 
nung die beschriebene Vorrichtung vor einer BetriebssttS- 
rung gesichert fiir den Fall einer Storung oder eines Ein- 
dringens eines FremdkSrpers zur S telle der Montage der Ket- 
te. Darliber hinaus ist es mSglich, in der ganzen Vorrich- 
tung (nicht darges tellte ) Kontroll element e anzuordnen, die 
bei jeder Unterbre chung des standigen Kontakts zwischen dem 
Stanzkopf* 129, <* em unteren Einstellkopf I35t dem Schlitten 
ikk, 150, 153 und deren zugehtfrigen Betatigungs-Kraf tele- 
ment, das durch einen der zustandigen Nocken 124, 125» 126, 
127, 128 angetrieben wird, sofort durch Vermittlung eines 
Mikroschalt ers einen Xrapuls zum augenblicklichen Abstellen 
der ganzen Vorrichtung abgeben. Die Vorrichtung wird eben- 
falls gegen einen unerwUnachten RiickwUrtsgang blockiert, 
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Der Vorgang bei der Montage von Mehrf achketten durch 
das Verfahren geraafl der Erfindung wird an einem Be is pi el 
der Montage einer Zweifach-Rollenkette gezeigt. Die einzel- 
nen Teile der Kette werden aus Magazinen zugefuhrt. Aus 
einem vertikalen Magazin 1 ^6 in Form eines pro Oilier ten 
Fuhrungsrohrs, das in eine profilierte feste Fiihrung 157 
iibergeht, werden die inneren Glieder 101, 101' der Rollen- 
kette vor Zubringer 158, 159 gebracht, die an den seitlichen 
Zufiihrungsschlitten 144 befestigt sind 9 die die be id en in- 
neren Kettenglieder 101, 101 • welter in die FUhrungsbahn 
l6o des Montageblocks l6l einschieben, und zwar so weit, 
dafl die am ersten Einstelldorn l4l anliegende Offnung in 
der Biichse 1 03 dazu koaxial angeordnet ist . Die so zuge- 
flihrten, zwei iibereinanderliegenden inneren Kettenglieder 
101, 101 1 werden weiter auf die beschriebene Art mit den 
weiteren Bestandteilen der zu montierenden Kette verbunden. 
An den seitlichen Zufiihrungsschlitten *\hk ist ebenfalls 
ein Zubringer 162 befestigt, der die unteren aufieren Ketten- 
platten 112 von der vertikalen profilierten festen Fiihrung 
163 abnlmmt, in die die Platten 112 durch eine Ftihrung 16k 
eingefiihrt werden, die aus zwei Dr&hten besteht, auf" die 
die Platten durch ihre Offnungen aufgeachoben werden* Der 
Zubringer 162 hat daher den gleichen Hub wie die Zubringer 
158, 159- er iet jedoch in der Rlchtung der Montage der 
Kette HO, d. h. in der Richtung der FUhrungsbahn l60, urn 
eine Kettentellung der Kette 110 versetzt montiert, ebenso 
wie seine zugehorige profilierte feste Ftihrung 163. Die un- 
tere fiuBere Kettenplatte 112 ist daher in dereelben Zeit, 
in der es zur Verschiebung der inneren Kettenglieder 101, 
101 • und der profilierten festen Fiihrung 163 kommt, mit 
Hilfe des Zubringers 1 62 in einer im Montageblock 161 vor- 
gesehenen Fuhrungsnut 165 verschoben, und zwar in eine Lage, 
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die im Grundrifi koaxial mit der SSule der mittleren Ketten- 
platten 111 1st, die durch eine FUhrung 166, die wlederum 
aus zwei Drahten besteht, in eine profilierte, feste, im 
Montageblock l6l befestigte Fiihrung 167 eingeflihrt werden. 
Dabei 1st es fur das Funktionsprinzip der Montage gleich- 
giiltig, ob, vie in Fig. 7 und 8 dargestellt ist, In der 
Zweifach-Rollenkette 110 zwei oder nur eine mittlere Ket- 
tenplatte 111 aus einera Material groflerer Starke verwendet 
wird . 

Im Zeitpunkt, in dem es zu der gerade beschriebenen 
Verschiebung des seitlichen Zufiihrungsschli ttens 1 44 in 
Vorwarts-Richtung kommt, fahrt der hintere Zuftlhrungeschlit- 
ten 153 zurtick zu seinem Wendepunkt, der von der Ftlhrungs- 
bahn 160 entfernt ist; beim Erreichen dieses bint eren Wende- 
punkts fallen die beiden Kettenbolzen 113i die durch Ftih- 
rungen 1 68 und 169 und durch eine profilierte Teste FUhrung 
170 zugefiihrt wurden, in eine Spannzange 171 und werden 
durch diese bei der weiteren Bewegung des Zufiihrungs schli t- 
tens 153 in VorwSrts -Richtung mit Hilfe (nicht dargestell- 
ter) Federn erfaflt. 

Gleichzeitig fahren auch in ihren von der PUhrungsbahn 
160 entlegende Wendepunkt die vorderen Zufiihrungsschli t ten 
150 zurtfck. Nach Erreichung dieses hinteren Vendepunkts, un- 
mittelbar nach Beendigung der Zuf Uhrungsbahn des seitlichen 
Zufiihrungsschli ttens ikk in Vorwfirts-Rlchtung, werden die 
untere aufiere Kettenplatte 112 und die beiden mittleren 
Ket tenplatt en 111 durch Zubringer 172 und 173 nach vorn in 
die Fiihrungsbahn 160 in der zusta'ndlgen HcShenlage gefbrdert, 
und zwar in eine Lage, in der ihre Offnungen mit den Ein- 
stelldornen 1^0 und l4l koaxial sind. 
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Auf dem vorderen Zufvihrungs schlitten 1 50 ist in einer 
FUhrung noch ein weiterer Schlitten 174 angeordnet und ge- 
geniiber demselben durch eine (nicht dargestellte) ein 
elastisches Glied bildende Sicherungs-Druckfeder abgefe- 
dert, an dem ein Zubringer 175 befestigt ist, der bei der 
Vorwartsbewegung in die Arbeitslage in eine mit Einstell- 
dornen 176 und 177 koaxiale Lage eine obere auBere Ketten- 
platte 112« zufuhrt, die von einer senkrechten profilier- 
ten Fuhrung 178 abgenoromen wurde, in die deren Saule durch 
eine Fuhrung 179 geleitet wurde, die aus zwei Drahten be- 
steht. Bei der Forderung einer Trennung der Kette nach ei- 
ner gewissen Anzahl von zu montierenden Gliedern ist es 
raoglich, mit Hilfe eines (nicht dargestellten) Hebels wahl- 
weise die Vorwar tsbewegung des Schlittens 17^ abzustellen 
und dadurch infolge Nichtzuf iihrung einer oberen aufleren 
Kettenplatte 112' die Abtrennung der zu montierenden Kette 
zu ermoglichen. 

Nach Beendigung des Vorachubs des seitlichen PUhrungs- 
schlittens 146 in der Vorwarts-Richtung kehrt schon der 
hintere Zuftihrungs schlitten 153 mit den erfaflten Ketten- 
bolzen 1 13 in Richtung nach vorn zuriick, und zwar bis in 
eine Lage, wo diese mit den Eins telldornen 1 kO und 141 lco- 
axial sind. Der vordere Zufuhrungs schlitten 1 50 und der 
hintere Zufiihrungsschlitten 153 befinden sich, wie aus 
obenstehender Beschreibung hervorgeht, gleichzextig in der 
vorderen Arbeitslage und jetzt erfolgt in ihrer Bewegung 
ein Stillstand und gleich darauf erfolgt durch die Bewegung 
des unteren Einstellkopfes 135 das EinfUhren der Einstell- 
dorne 140 und Wm in die Offnungen in der unteren aufleren 
Kettenplatte 112 der zwei benachbarten inneren Kettenglle- 
der 101, der beiden mittleren Ket tenplatten 111 und der zwei 
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benachbarten inneren Kettenglieder 1 0 1 • • Unraittelbar an 
diesen S tand • kniipft die Bewegung des Stanzkopfes 129 in 
der Abwarts-Richtung an, so dafl aus der Spannzange 171 
sLch die Kettenbolzen 113 mit Hilfe fester Pragestempel 
180 und l8l, die in einem Halter 1 82 befestigt sind, in 
die Offnungen in den zwei benachbarten inneren Ketten- 
gliedern 101 1 zu bewegen beginnen; die Kettenbolzen 113 
gehen nach und nach auch durch die Offnungen in den bei- 
den mittleren Kettenplatten 111 durch zwei benachbarte 
innere Kettenglieder 101 hindurch und bleiben einander 
Uberdeckend in den Offnungen der unteren aufleren Ketten- 
platte 112 befestigt, wobei sie vor sich die Einstelldorne 
1^0 und 141 herausgeprefit haben, wozu auch schon die Ruck- 
war tsbewegung des unteren Einst ellkopf es 135 beigetragen 
hat. Es ist ersichtlich, da/3 die Spannzange 171 schon im 
Verlauf der beschriebenen Bewegung ihre Ruckwartsbewegung 
beginnen konnte , was ebenfalls durch die Forderung gege- 
ben ist, daB es nicht zu ihrer Kollision mit dem Halter 
182 kommt. 

Bei der Bewegung des Stanzkopfes 129 in der Abwarts- 
Richtung wird rait demselben auch ein auf ihm befestigtes 
Stanzwerkzeug 1 83 in Bewegung gesetzt, in dem mit Hilfe 
von Federn 1 84 und 185 die abgefederten Einstelldorne 1 76 
und 177 gefuhrt werden, die die Offnungen der oberen aufle- 
ren Ke ttenplatte 112 1 erfassen, und zwar wa'hrend der Ver- 
Zfigerung des vordoren Zuf uhrungsschli ttens 150 in einer 
mit den Kettenbolzen 113 koaxialen Lage, die schon frtiher 
in die beiden benachbarten inneren Kettenglieder 101 • ein- 
geschoben wurden- Die auf solche VeLse auf den Kettenbol- 
zen 113 gehaltene obere auOere Kettenplatte 112' wird bei 
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Beendigung der Bewegung des Stanzkopfes 129 An der AbwSrts- 
Richtung bei der Abfederung der Einstelldorne 176 und 177 
durch die Flaclie des Stanzwerkzeugs 1 83 init uberdeckung auf 
die Kettenbolzen 113 aufgestanzt. 

Bei samtlichen soeben beschriebenen, fur die Montage 
einer Zweifach-Ro lleiik e tt e IIO nbtigen Vorgangen ist es not- 
wendig, die ri chtige Lage der Kette in der inneren FUhrungs- 
bahn 1 60 im Montageblock 161 sicherzustellen, und zvar sowohl 
ihrer einzelnen Bestandteile als auch als Ganzes. Zu diesem 
Zveck sind im Montageblock l6l vier OrTnungen angeordnet, 
durch die zwischen den Rollen 10** und 105 der inneren Ket- 
tenglieder 101 , lOl • Einstellbolzen 186, 186', 186", 1 86 ■ • • 
hindurchgehen, die einen Eins tellzahnkamm (Zahnstange) bil- 
den, welche Bolzeh auf* einem verschiebbaren Einstellblock 
187 befestigt sind, mit dessen Vorsprung 188 ein durch ei- 
nen Nocken 190 betatigter Rebel 1 89 in Eingriff steht, des- 
sen eines (nicht darges telltes ) Ende am Gestell 1 20 be- 
jfestigt ist. Der Einstellblock 1 87 wird durch zwei im Mon- 
tageblock 16 1 befestigte Kettenbolzen 191 gefuhrt und mit 
Hilfe von Federn 192 in die Arbeitslage gedrUckt, so daB 
er mit Hilfe des Hebels 189 durch den Nocken 190 nur aus 
der Arbeitslage abgezogen wird, Der Einstellblock 1 87 fahrt 
aus seine* Arbeitslage nach Beendigung der Befestigung der 
Kettenbolzen 113 an der unteren auBeren Kettenplatte 112 
und wird mit Hilfe des Nockens 190 nur wahrend der Vorwarts- 
Verschlebung des seitlichen Zufuhrungsschll t tens 144 aufler- 
halb seiner Arbeitslage gehalten, wobei bei Beendigung die- 
ser Bewegung der Einstellblock 1 87 schon in seine Arbeits- 
lage fahrt. Die Vorwart sbevegung des Eins tellblocks 187 
wird wieder durch einen (nicht dargestellten ) Mikroschalter 
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Uberwacht, der im Falle seiner Nichtbeendigung, d. h. bei 
einer unrichtigen Lage der Bestandt eile oder bei Eindringen 
einee Fremdkbrpers an die Stelle der Montage der Kette, ei- 
nen Impuls zum augenblicklichen Abstellen der ganzen Vor- 
richtung abgibt. Der Mikroschalter reagiert entweder auf 
die Unterbrechung des Kontakts zwischen dem Hebel 189 und 
dem Vorsprung 188, oder eine (nicht dargestell te ) Stell- 
schraube auf dem Eins t ellblock 1 87 verhindert auch die Be- 
vegung des hinteren Zufiihrungsschli ttens 1 53 1 der durch ei- 
nen eigenen Mikroschalter uberwacht wird, 

Es 1st ersichtlich, dafi die beschriebene Montage von 
Ketten gemaA der Erfindung auch bei der Anpassung alterer, 
bereits bestehender Vorrichtungen fiir die Montage von Mehr- 
fachketten benutzt werden kann, die nach dem Verfahren zur 
Montage gemafl der Erfindung umgebaut werden konnen, Falls 
bei einer eolchen Vorrichtung fur die Zuftlhrung der Kette 
die Bewegung des ganzen Einstellkopfes mit seinen samtli- 
chen Instrument en in der Richtung der im Montageblock ge- 
bildeten Fiihrungsbahn verwendet wird, slnd wiederum bei- 
spielsweise bei einer Zweifach-Rollenkette an einer Stelle 
Jewells zwei benachbarte untere innere Glieder der Rollen- 
kette mit einer unteren und zwei oder einer mittleren Plat- 
te mit Hilfe von zwei Kettenbolzen verbunden. Bei der Be- 
wegung des Stanzkopfes in Abwarts -Richtung bewegt oich mit 
demselben auch das Stanzwerkzeug mit den abgefederten Ein- 
stelldornen, die die bffnungen der oberen aufleren Ketten- 
platte erfaBsen, wenn diese in eine mit den Kettenbolzen 
koaxiale Lage gebracht wurde, welche Bolzen echon frliher 
in die zn montierende Kette aufgeschoben wurden, worauf 
diese obere auflere Kettenplatte durch die Fla'che des Stanz- 
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werkzeuges rait tfberdeckung auf die Kettenbolzen der. zu 
montierenden Kette aufgestanzt wird, worauf der ganze mon- 
tierbare Kopf urn zwei Kettenteilungen zuriickkehrt und der 
Vorgang sich wiederholt. 

Es ist ferner erkennbar, daB eine weitere Leistungs- 
steigerung dadurch erzielt werden kbnnte, daB die beschrie- 
bene Anordnung fur die Montage von Mehrf ach-Antriebske tten 
fur eine Verdoppelung oder weitere vielfache ErhShung der 
Lei stung gleichzeitig auf einer grofieren Anzahl von Ketten- 
teilungen durchgefiihrt wird. Zur Verdoppelung der Lei stung 
bei der Montage einer Zweifach-Rollenkette konnten dann die 
beschriebenen Operationen stets auf einer doppelten Anzahl 
von Kettenteilungen durchgefiihrt werden. Dann konnten durch 
die seitlichen Fuhrungs schlit ten zwei benachbarte Paare von 
iibereinanderli egenden inneren Kett engliedern zugefiihrt wer- 
den, die der Zubringer an der Stelle einschiebt, an der sie 
mit weiteren Bes tandt eilen der zu montierenden Kette verbun- 
den werden. Der Zubringer am seitlichen Zuf Uhrungs s chli 1 1 en 
nimmt gleichzeitig von zwei Fiihrungen zwei untere auBere 
Platten ab, wobei dieser gegenuber dem Zubringer der Bldcke 
um eine Ket tenteilung versetzt angebracht ist. Diese beiden 
unteren aufleren Kettenplatt en werden derart in eine im Grund 
riB zu zwei Saulen der mittleren Kett enpiatten koaxiale Vor- 
bereitungslage versetzt. Die Spannzange , die auf dem hinte- 
ren Zufiihrungss chli tten angebracht ist, fordert nach vorn 
stets vier Kett enzapf en . Die Zubringer auf dem vorderen Zu- 
ftihrungsschlitten fordern dann zwei benachbarte untere fiufle- 
re Kettenplatten, und zwar zwei oder vier mittlere Ketten- 
platten, nach vorn in eine mit den Eins telldornen koaxiale 
Lage in der ent sprechenden Hohenlage, je nachdem, ob in der 
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Kette entweder nur eine mittlere Kettenplatte oder zwei 
aufeinanderliegende mittlere Kettenplatt.n benuUt werden. 
Weitere Zubringer auf dem vorderen ZufUhrungaschlitten fbr- 
dern zwei benachbarte obere Kettenplatten in eine mit den 
frdher in die Kette eingeschobenen Kettenbolzen koaxiale 
Lage. VBhrend der Verzogerung der Bewegung dex- vorderen und 
der hinteren ZufUhrungsschlitten in deren vorderen Vende- 
punkt werden dann durch Einstelldorne im unteren Stanzkopf 
ZW ei benachbarte auBere Kettenplatten gesichert, <irei be- 
nachbarte Paare innerer Kettenglieder und zwei oder vier 
mittlere Kettenplatten auf drei benachbarten Kettenteilun- 
gen werden durch vier Kettenbolzen verbunden, die durch den 
oberen Stanzkopf aus den Spannzangen herausgedruckt wurden, 
wobei diese Kettenbolzen die Einstelldorne herausgedruckt 
haben, wozu auch schon die RUckbewegung des unteren Stanz- 
kopfes mit abgefederten Einstellbolzen beigetragen hat. Bei 
der Bewegung des Stanzkopfes in der Abwarts-Rlchtung be- 
wegt sich mit demselben auch daa Stanzwerkzeug, in dem ab- 
gefedert die Einstelldorne gefiihrt verden, die zvei benach- 
barte obere aufiere Kettenplatten vahrend der Verzogerung 
der Bewegung des vorderen Zufiihrungsschlittens in einer ko- 
axialen Lage mit vier Kettenbolzen erfassen, die achon 
frtiher in die drei benachbarten Kettenteilungen eingescho- 
ben wurden. Die derart auf den Kettenbolzen gehaltenen zwei 
benachbarten oberen auBeren Kettenplatten werden bei der 
Beendigung der Bewegung dea Stanzkopfes in der Abvarts- 
Richtung durch die Flache dea Stanzwerkzeugs mit Oberdek- 
kung auf die Kettenbolzen aufgestanzt. Bei samtlichen aoeben 
bescnriebenen filr die Montage der Zweifach-Rollenkette not- 
wendigen Vorgangen ist deren richtiger Ablauf sovohl in be- 
zug auf die einzelnen Beatandteile als auch in bexug auf 
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das Ganze in der Fuhrungsbahn im Montageblock gesichert, 
und zwar entweder mit Hilfe eines verschiebbaren Einstell- 
blocks, auf dem ein Einstellkamm montiert ist, oder bei Vor- 
richtungen, bei denen die Bevegung des ganzen Einstellkop- 
fes m±± seiflen samtlichen Werkzeugen in der Richtung der 
Fiihrungsbahn fur die Zufuhrung der Kette benutzt wird, kann 
die Einstelli^gen in die richtige Lage durch die abgefeder- 
ten Zufuhrungs- und die Einstelldorne gesichert werden. 

Es ist ebenfalls ersichtlich, daJ5 die Konstruktion der 
Vorrichtung fur den Zusaramenbau von Mehrfach-Antriebsketten 
gemafl der Erfindung bei Beibehaltung des Grundge dank ens des 
Verfahrens in verschiedenen Variationen realisiert werden 
kann, in dem an einer Arbeit sstelle der Montagefiihrungsbabn 
mit Hilfe von Bolzen die inner en Kettenglieder, die mitt- 
lere Kettenplatte (bzw. Kettenplatten) und die untere Suflere 
Kettenplatte (Kettenplatten) verbunden werden, wobei an ei- 
ner zweiten Arbeitss telle der Montagefiihrungsbahn an schon 
friiher montiert en Kettenbolzen eine oder mehrere obere 
aufiere Kettenplatten aufgeschoben werden. 

Es ist ersichtlich, daB die Erfindung: nieht auf die 
Montage einer bestimmten Art von Ketten beschrankt ist, son- 
dern daB sie sowohl fiir Mehrf ach-Rollenketten oder Buchsen- 
ketten als auch fiir Transmissions- oder Zylindertransport- 
ketten mit verschiedenen Zubringern, die einen Bestandteil 
der Kette bilden, benutzt werden kann. 
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PatentansprUche 




Verfahren zur Montage von Einfach- und Mehrfach- 
Antriebsrollenketten, bei dem mit Hilfe von Zubringern, 
Einstelldornen und Pragestempeln zusammengebaute Telle 
eine Montage -Fiihrungsbahn durchlaufen, der die e inzelnen 
Telle an entsprechenden Arbeit sstellen aus Ftihrungen und 
Magazjnen zugefiihrt werden, dadurch gekennzei c h - 
net, dafl an einer ersten Arbeitss telle die entsprechen- 
den Kettenglieder, bei Mehrfach-Rollenketten auch die mitt- 
lere Kettenplatte oder Ke ttenplatt en und die untere Suflere 
Kettenplatte, durch Kettenbolzen verbunden werden, wobei an 
einer zweiten Arbeitss telle auf die schon frilher montierten 
Kettenbolzen eine obere auflere Kettenplatte aufgeschoben 
wird. 

2m Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl an der ersten Arbeitsstelle die entsprechenden inneren 
Kettenglieder, bei Mehrfach-Rollenketten auch die mittleren 
Ke ttenplatten und die unteren auBeren Ket tenplat ten , durch 
mindes tens vier Kettenbolzen verbunden werden, wobei an der 
zweiten Arbeitsstelle auf die schon friiher montierten Ket- 
tenbolzen die oberen SuBeren Ket tenplat ten aufgeschoben 



3. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch gedrlickte oder be- 
lastete Zubringer (2k, 158, 159), die an seitlichen ZufUh- 
rungsschlitten (25, *\kk) fUr schri ttweisen Vorschub der in- 
neren Kettenglieder (1, 101, 101 • ) in einer FUhrungsbahn 



werden. 
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(23» l6o) angeordnet sind, mittels derer der schrittweise 
Vorschub der ganzen montierten Ketten vor sich geht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch 
einen Eins t ell zahnkamm (62) Oder einen durch Einstellbolzen 
(186, 186', 186*\ 186' »') gebildeten Eins tellblock (187), 
der umkehrbar verschiebbar senkrecht zu den Kettenbolzen 
(12, 113) in einer Fuhrungsbahn (23» 160) zur Einstellung 
der Kettenteilung der inneren Kettenglieder (l f 101 f 101 • ) 
der Rollenkette angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder h 9 gekennzeichnet 
durch einen zveiten Zubringer (162) zur Verschiebung einer 
zu montierenden oder raehrerer zu montierender unterer aufle- 
rer Ke t tenplat ten (112) in eine Lage, die im GrundriB mit 
einer zu montierenden mittleren Kettenplatte odermit mehre- 
ren mittleren Ke t t enpla tt en ( 1 1 1 ) und mit weiteren Zubrin- 
gern (172, 173) koaxial angeordnet ist zur g erne ins amen Ver- 
schiebung einer unteren aufleren Kettenplatte oder mehreren 
Kettenplat ten (112) und einer mittleren oder raehrerer mitt- 
lerer Ket tenplat ten (ill) in einer Fuhrungsbahn (160) in 
entsprechender Hohenlage in eine mit den Eins telldornen 
(l**0, I'll) und mit den Kettenbolzen ( 1 1 3 ) koaxiale Lage. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl auf dera vorderen Zufiihrungsschlit- 
ten (150) fur die Zufiihrung einer unteren auBeren Ketten- 
platte oder mehrerer Kettenplat ten (112) und einer mittle- 
ren Kettenplatte oder mehrerer Ke ttenplatten ("ill) in der 
Fiihrung ein weiterer Schlitten ( 1 7** ) fUr die ZufUhrung einer 
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oberen aufleren Kettenplatte oder mehrerer Ke ttenplatt en 
(112 1 ) angeordnet ist, wobei dieser Schlitten (17*0 gegen- 
iiber dem vorderen Zufuhrungs schlitten (l50) durch eine Ver- 
schlutifeder fur eine wahlweise Eins tellung seiner Vorwarts- 
bewegung ahgejfedert ist. 

7- Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichiiet, dafl der Zuf uhrungs s ch li 1 1 en (38» 153) 
zur Zufuhrung von Kettenbolzen (12, 113) angeordnet ist re- 
lativ zur Mont age fulirungs bahn (23, 160) an der gegeniiber- 
liegenden Seite zum weiteren Zufiihrungsschlitten (22, 150, 
17*0 fur die Zuflihrung einer unteren aufleren Kettenplatte 
oder mehrerer Ke ttenpla t ten (ll, 112) und gegebenenfalls 
auch einer oberen aufieren Kettenplatte oder mehrerer Ketten 
platten (1 1\ 1 12' ). 
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